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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá analýzou konkrétní operace ve výrobním procesu v organizaci, 
zaměřené na textilní výrobu.  V teoretické části je popsána samotná výroba a textilní 
průmysl, kalkulace a hodnocení investic. V analytické části práce je představena textilní 
firma Macte spol. s r. o., průběh zakázek a rozbor stříhání a alternativních možnosti 
stříhání. V návrhové části jsou tyto možnosti zhodnoceny a okomentovány. 
 
 
Abstract 
This thesis analyses the specific operation in the production process of the company Macte 
spol. s r. o. focusing on textile production. The theoretical part includes a description of 
manufacturing processes, textile industry, calculations and investment evaluation. The 
analytical part is focused on the characteristic of the current situation, organization 
economic performance, cutting and alternative possibilities connected with improvement 
and cost reduction. Finally, the proposals are described and evaluated.  
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ÚVOD 
Z historického pohledu patří textilní průmysl v České republice k tradičním průmyslovým 
odvětvím sekundárního sektoru národního hospodářství. Již v období první republiky na 
našem území zůstalo zhruba 80% z textilních podniků dřívější Rakousko-Uherské 
monarchie. V období komunismu došlo k redukci objemu jejich výroby, přesto byl český 
textil dokonce i vyvážen do zahraničí. V 90. letech nastal pokles textilního průmyslu 
v České republice z důvodu přesunu výroby směrem na východ a do Asie za levnější 
pracovní silou.  
 
V současné době je textilní průmysl rozmístěn v oblastech na severu republiky, čili tam, 
kde byl situován i v období první republiky – dnes jsou to především Liberecký, 
Královéhradecký a Olomoucký kraj. Významný podíl na českém textilním průmyslu má 
výroba technický tkanin a výrobků z technických textilií (JUTA Dvůr Králové nad Labem, 
Lanex Bolatice, Svitap J.H.J.).  
 
Právě z tohoto oboru jsem si vybral jeden malý podnik pro svoji bakalářskou práci - 
MACTE, spol. s r.o. ze Šumperku. Mnou navržené téma bylo vedením firmy přijato 
s nadšením a očekáváním reálného výstupu k manažerskému rozhodnutí ohledně snížení 
nákladů a zefektivnění jedné z operací – stříhání. 
 
V teoretické části je definován textilní průmysl a základní rozdělení výrobků tohoto 
průmyslu. Dále jsou vysvětleny pojmy jako výroba a výrobní proces, kalkulace a 
posuzování investic. 
 
V druhé části je analyzován podnik, průběh zakázky, a současný stav a průběh operace 
stříhání, které momentálně probíhá pomocí profesionálních ručních nůžek a elektrických pil 
na textil, vyžadující zručnost a zkušenost pracovníků. Při zvyšujícím se objemu zakázek 
však začíná tato technologie být nedostačující.  
12 
 
Proto jsme se s pracovníky firmy rozhodli, že ve své práci porovnám následující možnosti: 
a) zůstat u stávající technologie  
b) stříhání u externí firmy 
c) nákup nového stroje. 
Firma má vysoké požadavky na kvalitu a proto v případě využití externí firmy bude nutné 
trvat na vytvoření vzorku řezání na používaných materiálech. Oslovená výrobní firma 
využívá laserovou technologii, se kterou firma Macte nemá zatím zkušenosti.  
Investice do nového stroje přichází v úvahu v případě mimořádné efektivity a rychlé 
návratnosti, neboť firma splácí dlouhodobý investiční úvěr na pořízení výrobní haly. 
V případě, že ani jedna z těchto variant nebude pro vedení firmy akceptovatelná, bude 
muset zůstat u stávajícího objemu zakázek a používat dosavadní technologii. 
13 
 
1 CÍLE PRÁCE, METODY A POSTUPY ZPRACOVÁNÍ 
1.1 Cíle práce 
Cílem práce je návrh na snížení nákladu na operaci stříhání na základě srovnání tří 
možných technologií stříhání technických textilií – ruční stříhání, laserové řezání externí 
firmou, nákup nového řezacího stroje. Cíl práce vychází z problému firmy, kterým je 
nedostatečná kapacita pro stříhání materiálu a náročnost operace. 
K dosažení cíle použiji tyto zdroje: 
- Odborná literatura 
- Internetové zdroje 
- Informace získané při konzultacích ve firmě Macte spol. s r. o. 
Po nastudování výše uvedených zdrojů zpracuji teoretickou část, popíšu pojmy jako textilní 
průmysl, technické textilie, kalkulační vzorec, hodnocení investic a materiálový tok. 
Teoretická část bude sloužit jako východisko pro zpracování analytické části práce. 
1.2 Metody a postupy zpracování 
- popsání základních informací o firmě, vnitřní a vnější okolí firmy (stakeholders) 
- popsání průběhu modelové zakázky, jejího materiálového toku, včetně kalkulačního 
vzorce pro uvedený výrobek a také jeho kusovník 
- popsání současného stavu operace stříhání 
- vyhodnocení ročních spotřeb různých materiálů a nákladů na jejich stříhání.  
- analyzování možností stříhání technických textilií u externí firmy podle ročních 
spotřeb vybraných materiálů 
- hodnocení investice do pořízení nové technologie (stroje GERBERcutter GTxL a 
GERBERspreader XLs125) metodou NPV  
14 
 
- vytvoření návrhů na snížení nákladů na operaci stříhání na základě  
- uvedení přínosů návrhů, jejich hodnocení  
- posouzení možného budoucího vývoje firmy 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
2.1 Textilní průmysl 
„Textilní a oděvní průmysl je různorodé a heterogenní průmyslové odvětví, které zahrnuje 
významný počet aktivit počínaje zpracováním textilních vláken a výrobou přízí a tkanin až 
po výrobu široké škály výrobků, mezi něž patří syntetická vlákna, vlna, lůžkoviny, 
průmyslové filtry, geotextilie, oděvy apod.“ (1) 
2.1.1 Rozdělení textilních výrobků 
Textilní výrobky lze rozdělit podle způsobu použití: 
oděvní  - plošné textilie, oblečení, prádlo a doplňky, pracovní a speciální 
              oděvy 
 bytové  - záclony a závěsy, čalounění apod. 
 technické -            přepravní obaly, izolace, nepromokavé oděvy, funkční oděvy, lana,
              izolace, plachty, padáky, stany apod.   .  
 ostatní  - podlahoviny, prapory, potahy apod. (2) 
2.1.2 Technické textilní výrobky 
Jedná se o produkty vyrobené z technických textilií, které mohou plnit určité funkce 
(mechanická odolnost, nepromokavost, prodyšnost apod.).  Lze také říct, že jsou vyráběny 
primárně pro svoji funkčnost nebo výkon, nikoliv pouze pro estetické nebo dekorativní 
účely. Příkladem může být funkční sportovní prádlo. Přesná definice toho, co to je 
technická textilie nebo technický textilní výrobek však neexistuje. V celosvětovém měřítku 
tento pojem představuje v každém regionu něco jiného. 
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V 80. letech minulého století bylo na mezinárodním veletrhu textilu Techtextil v 
japonské Osace a německém Frankfurtu definováno 12 skupin reprezentujících technické 
textilie: 
- Zemědělství  
- Stavebnictví 
- Oděvní průmysl 
- Geotextilie 
-  Bytový průmysl 
- Strojírenství 
- Zdravotnictví 
- Doprava 
- Ochrana životního prostředí 
- Obalový průmysl 
- Osobní ochrana 
- Sportovní průmysl (3) 
 
2.1.3 Obalový průmysl 
Nejpoužívanějšími materiály pro textilní obaly jsou dlouhodobě bavlna, len, juta a na 
vzestupu je také použití polypropylenu (PE). Různé netkané textilie se používají pro balení 
jídla - např. čajové sáčky nebo různé podložky absorbující vlhkost.  
Ekologicky odpovědné firmy začínají také používat recyklovatelné obaly a obaly na více 
než jedno použití. Toto opatření se snaží zavádět Evropská Unie do své legislativy a 
dotlačit tak velké firmy k environmentálnímu chování jak při balení zboží, tak i při 
přepravě. (3) 
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2.1.4 Pracovní oděvy 
Neustále rostoucí požadavky na bezpečnost práce, zvyšují i požadavky na kvalitu 
pracovního vybavení a oblečení. Při výrobě těchto oděvů je nutné dbát na potřebu různých 
vlastností a odolnosti proti rozdílným vlivům. Mezi ty nejběžnější patří ochrana proti 
prořezu, oděru, průstřelu, explozi, ohni a extrémním teplotám (mrazu i teplu), prašnosti, 
chemikáliím, zásahu elektrickým proudem, nepříznivým povětrnostním podmínkám a 
ochrana proti snížené viditelnosti (reflexní prvky). Evropská Unie reguluje používání 
ochranných a pracovních oděvů a pomůcek pomocí pracovních předpisů PPE (personal 
protective equipment). (3) 
2.2 Výroba 
K výrobě, tedy k procesu přeměny zdrojů na statky a služby, jsou zapotřebí 4 základní 
výrobní faktory: 
Práce    
- Lidská činnost (práce) vykonaná za odměnu. 
- Relativně omezený faktor  
Půda    
- Přírodní zdroje na zemském povrchu 
- Omezený faktor 
Kapitál 
- Peníze, materiál, stroje, suroviny, aktiva apod. 
- Relativně omezený zdroj 
 
Lidské zdroje 
- Vrozené i nabyté schopnosti, znalosti, talent člověka 
- Relativně omezený faktor (4)  
18 
 
Ve výrobě je v dnešní době nutno sledovat i rychle se měnící tržní segmenty. Zrychlené 
morální stárnutí produktů je třeba vyvažovat jejich komplexností a zvýšeným důrazem na 
vývoj. Mnozí výrobci však namísto procesu vývoje nových produktů zůstávají u pouhého 
vylepšování těch stávajících. Spousta firem se nedokáže s tímto časovým tlakem vyrovnat, 
a proto svoji výrobu zjednodušují – dříve vyráběné komponenty nakupují u dodavatelů, 
přesouvají výrobu do zemí s levnější pracovní silou nebo snižují náklady v nevýrobních 
částech podniku (vývoj). (5)  
2.2.1 Členění výroby 
Na členění výroby se můžeme dívat z mnoha pohledů.  
Plynulost technologického procesu 
- Plynulá, kontinuální výroba (chemický průmysl apod.) 
- Přerušovaná, diskontinuální výroba (stavební průmysl, strojní výroba apod.) 
Charakter technologie 
- Mechanická výroba (změna tvaru a jakosti materiálu) 
- Chemická výroba (proměna vlastností látek materiálu) 
- Biologická a biochemická (dozrávání, tlení, kvašení) 
Typ výroby (určený podle počtu vyráběných druhů a jejich množstvím) 
- Zakázková (různé druhy ve velmi malém množství) 
- Sériová (stejný druh produktu v sériích) 
- Hromadná (jeden druh výrobku ve velkém množství)  
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Forma organizace výrobního procesu 
- Proudová (na výrobní lince vyrábí jeden nebo menší množství výrobků) 
- Skupinová (více druhů výrobků, menší objem, bez výrobních linek) 
- Fázová (mnoho výrobků a každý v malém množství) (5) 
 
2.3 Výrobní proces 
Výrobní proces je soubor činností, které přeměňují vstupy na výstupy, určené pro 
zákazníky nebo pro další procesy, za použití výrobních faktorů (6). Je možno jej graficky 
znázornit (obrázek 1). Důležitá je přidaná hodnota, která vzniká při přeměně vstupů na 
výstupy. Pro ověření správnosti a pro řízení výrobního procesu slouží zpětná vazba od 
zákazníků (informace o zmetkovitosti, reklamacích atd.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obrázek 1: Schéma výrobního procesu 
(Vlastní zpracování dle 7, s. 5)  
 
Vstupy Výrobní proces Výstupy 
Řízení 
Statky a služby 
Zpětná vazba 
Přidaná hodnota 
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2.4 Kalkulace 
„Kalkulací se rozumí propočet nákladů, marže, zisku, ceny nebo jiné hodnotové veličiny na 
výrobek, práci nebo službu, na činnost nebo operaci, kterou je třeba v souvislosti s jejich 
uskutečněním provést, na podnikovou investiční akci nebo na jinak naturálně vyjádřenou 
jednotku výkonu“ (8, s. 39).  
2.4.1 Dělení kalkulací 
Kalkulace dělíme podle doby, kdy ji vytváříme: 
Předběžná kalkulace 
- Sestavuje se před zahájením výroby 
- Díky ní lze tlačit na snížení nákladů 
Výsledná kalkulace 
- Slouží ke zjištění skutečného výsledku výroby. (5) 
2.4.2 Kalkulační vzorec 
Do jednoduché a přehledné tabulky se pod sebe uvádí jednotlivé položky kalkulačního 
vzorce. Tímto stanovíme cenu výrobků pro koncové zákazníky. Kalkulační vzorec se 
v různých podnicích upravuje podle aktuálních podmínek. Základní rozdělení na přímé a 
nepřímé náklady však zůstává stejné.  
Přímé náklady přímo souvisí s výkonem a lze je stanovit na podle norem spotřeby nebo 
norem výkonu (technicko-hospodářské normy).  
Nepřímé náklady (režijní) nesouvisí přímo s výkonem, ale spíše s náklady na správu 
podniku, materiálovou režii, marketing, odpisy a celkově na řízení podniku. (4)  
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Tabulka 1: Kalkulační vzorec 
Položka Stručný popis 
Přímý materiál všechny suroviny a látky, které přímo 
vstupují do výrobního procesu 
Přímé mzdy mzdy zaměstnanců podílejících se na 
výrobě 
Ostatní přímé náklady licence, pojištění a odvody z přímých mezd 
∑ Přímé náklady výroby   
Výrobní režie odpisy výrobních zařízení a výrobních hal, 
náklady na energie nepřímo spojených s 
výrobou 
∑ Vlastní náklady výroby   
Správní režie administrativní režie, např. účty za telefony, 
odpisy administrativních budov 
Zásobovací režie materiálová režie, např. doprava výrobků na 
prodejní místo či k odběratelům 
∑ Vlastní náklady výkonu   
Odbytová režie marketingová režie, například balení 
výrobku a jeho reklama 
∑ Úplné vlastní náklady výkonu   
Zisk konkrétní částka stanovená podnikem, často 
procentní podíl z položky „Úplné vlastní 
náklady výkonu“ 
∑ Prodejní cena (bez skonta a rabatu)   
Skonto udává výši slevy poskytované při hotovém 
placení zakázky 
∑ Prodejní cena se skontem   
Rabat udává výši slevy poskytované 
velkoodběrateli 
∑ Prodejní cen bez DPH   
DPH přirážka daně z přidané hodnoty v ČR je 
základní sazba 21% a snížená sazba 15% 
∑ Prodejní cena s DPH   
(Zdroj: 9, s. 57)  
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2.5 Materiálový tok 
Pro materiálový tok existuje spousta definic. Zjednodušeně představuje určitý přesun 
materiálu, který začíná u surovin a pokračuje až po dokončený výrobek. Tento pohyb 
probíhá v určitém čase a množství na určeném místě. Materiálový tok lze definovat 
například takto:  
„Materiálový tok je pohyb materiálu (v nejširším slova smyslu) ve výrobním procesu nebo 
v oběhu, prováděný pomocí manipulačních, dopravních a pomocných prostředků a zařízení 
cílevědomě, tak aby materiál byl k dispozici na daném místě, v potřebném množství 
v požadované době a s předem určenou spolehlivostí“. (10, s. 103) 
2.6 Investice do výrobních faktorů 
Pokud se podnik chce udržet na trhu, rozvíjet se a stát se konkurenceschopným, musí 
vkládat určité prostředky do rozvoje svých výrobních faktorů. V dnešní době by to měly 
být investice především do nových technologií, které zohledňují poslední výsledky 
vědecko-technické práce.  
Motivem investice je vždy zisk. Tam, kde investor vidí zisk, je ale také viditelná nejistota 
(riziko) jeho možného dosažení. „Čím vyšší je výnosová míra investice, tím je 
potencionální riziko vyšší“. (4, s. 273) 
Při rozhodování o investici je potřeba dívat se na tři základní kritéria – výnosnost, 
rizikovost a likviditu. Výnosnost představuje všechny čisté příjmy plynoucí z investice. 
Rizikovost představuje míru nejistoty dosažení plánovaných příjmů z investice. Likviditou 
je myšleno co možná nejrychlejší přetavení aktiv na hotové peníze. Každý investor si musí 
určit, které kritérium je pro něj nejdůležitější a zaměřit se na něj. Maximální likvidita 
s minimální rizikovostí a vysokými výnosy je spíše teoretická. (4) 
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2.6.1 Hodnocení investic 
Metodu, kterou bude investice zhodnocena, si investor vybírá sám. Nejčastěji se volí 
metody zohledňující faktor času. 
Metody zohledňující faktor času dělíme na dynamické a statické: 
Dynamické metody  
- vhodné pro hodnocení projektů s delší životností 
- metoda čisté současné hodnoty 
- metoda vnitřní výnosové míry 
- index ziskovosti 
Statické metody  
- vhodné v případě, že není rozhodující faktor času nebo se kapitál vynaloží 
jednorázově nebo se jedná o projekt s krátkou životností 
- výpočet doby splatnosti 
- výpočet výnosnosti  
- porovnání zisku  
- porovnání nákladů (4)                
Nejužívanější metodou je metoda čisté současné hodnoty, kterou lze použít téměř na 
jakýkoliv investiční projekt. 
2.6.2 Čistá současná hodnota (NPV) 
Nejužívanější metodou je metoda čisté současné hodnoty, kterou lze použít téměř na 
jakýkoliv investiční projekt. (4) 
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„Čistá současná hodnota vyjadřuje přírůstek zdrojů podniku vyvolaný investováním“ (11, 
s. 15).   
Hodnota NPV musí být vyšší než nula, aby byla investice výhodná. Pokud je hodnota 
záporná, není realizace investičního projektu výhodná. Pokud porovnáváme více možností 
investice, vybíráme tedy tu s nejvyšší hodnotou NPV. Výslednou hodnotou je peněžní 
částka. (4)   
 
 
 
NPV  Net Present Value (čistá současná hodnota) 
Ziski  účetní zisk za i-té období 
r  požadovaná výnosová míra 
n  počet let 
INV  počáteční hodnota investice 
Výsledná hodnota NPV je interpretována takto: 
NPV <0 Investice nedosahuje požadované výnosnosti a hrozí snížení hodnoty firmy. 
NPV =0 Kapitálové výdaje na investici se rovnají výdajům s investicí spojeným. 
NPV >0 Investice přináší požadovanou výnosnost a zvyšuje hodnotu firmy na trhu 
(čím vyšší NPV tím lepší). (4) 
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Macte, spol. s  r. o. 
Obchod 
s ochrannými 
pracovními 
pomůckami 
Textilní výroba Prodej a pronájem 
automatických 
výdejů 
Pronájem 
pracovních oděvů 
Šití ochranných 
oděvů 
Technické šití 
3 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
V rámci analytické části je představena firma MACTE, spol. s  r. o. – základní informace o 
podniku a jeho aktivitách a jejich členění, politika kvality a další ukazatele. V rámci 
analýzy práce zkoumá průběh zakázky při její realizaci firmou. Následně se věnuje 
popisem aktuálního stavu výroby a zkoumá další možnosti a alternativy při operaci stříhání. 
3.1 MACTE, spol. s r. o. 
Společnost Macte, spol. s r. o. (IČO 41034546) byla založena 16. listopadu 1992 
v Šumperku se sídlem na Lautnerově ulici 4. Předmětem jejího podnikání je koupě zboží za 
účelem dalšího prodeje a prodej, praní, žehlení, opravy a údržba oděvů, bytového textilu a 
osobního zboží, pronájem a půjčování věcí movitých, výroba oděvů a oděvních doplňků.  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Vlastní zpracování dle 12) 
 
Obrázek 2: Členění aktivit ve firmě 
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3.1.1 Maloobchod 
Maloobchodní prodejna tvoří přibližně 5-8% tržeb celé společnosti. Ze 70% dodává zboží 
do větších firem, škol apod. Pravidelní zákazníci čím dál častěji vznášeli dotazy na možné 
zvětšení rozsahu sortimentu tak, aby mohli využívat pouze jednoho dodavatele pracovních 
oděvů a pomůcek a sanitárních prostředků. Tato poptávka byla důvodem pro rozšíření 
nabídky maloobchodu o základní papírenské zboží a drogerii. V rámci podpory prodeje 
zavedla firma zákaznické karty. Tím se snaží přilákat zejména další komerční subjekty a 
firmy, které mají vysoké odběry. Karta je však určena i pro běžné zákazníky. 
 
3.1.2 Šití pracovních oděvů 
Společnost začínala s šitím ochranných pracovních oděvů. Dnes však tato produkce 
představuje pouze přibližně 10% veškeré produkce firmy. Jedná se spíše o zakázkovou 
výrobu pro místní firmy, případně o šití nestandartních oděvů. V tomto případě Macte 
vyrábí kompletní výrobky rovnou pro koncového zákazníka. 
 
3.1.3 Technické šití 
V současnosti je hlavním výrobní činností firmy výroba technických obalů zejména pro 
automobilový průmysl tzn. obaly pro přepravu automobilových dílů (většinou plastových), 
které je nutno z firmy, ve které jsou vyrobeny, přepravit k montážním linkám finálního 
výrobce vozu. Pro každý tento díl se vyrábí velmi specifický přepravní obal. Některé z nich 
vyžadují velmi dobře polstrované obaly, jiné balení, odolné vůči proříznutí, nízké teplotě, 
světlu apod. V této oblasti je malá konkurence, byť se v České republice nachází i větší 
firma s vlastním vývojovým oddělením (conTeyor). V Macte však firma nedělá kompletní 
výrobek, ale je součástí kooperace výrobců. Zaměřuje se tak pouze na textilní obal a 
dodává jej výrobcům kovových konstrukcí, kteří následně kompletují např. celý přepravní 
box pro přepravu právě těchto dílů. 
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3.1.4 MacteVEND 
Za velmi atraktivní lze považovat aktuální produkt v nabídce firmy Macte, kterým je prodej 
a pronájem automatizovaných skladových systémů MacteVEND. Jedná se o výdejní 
automaty na různé pracovní pomůcky, nástroje a součástky. Díky napojení na informační 
systém firmy je zaručen dokonalý přehled o spotřebě a odběru materiálu a dochází ke 
snížení jeho spotřeby až o 40%.  
3.1.5 Politika kvality 
Ve firmě je uplatňována politika kvality, stanovená zakladatelem společnosti Aloisem 
Konečným.  Důraz je kladen především na plnění ukazatelů ve dvou stěžejních oblastech: 
V oblasti řízení kvality: 
- zvyšování úrovně plnění požadavků zákazníků k jejich trvalé spokojenosti 
  s poskytovanými službami 
- poskytování produktů a služeb v podmínkách platné legislativy a technických norem 
- rozvíjení organizace jako subjektu, přitažlivého pro zákazníka i zaměstnance 
- ztotožnění se s kritériem „ nejlepší reklamou je dobře odvedená práce“ 
- rozvíjení způsobilosti zaměstnanců k vytvoření pracovního týmu s vysokou 
odbornou i společenskou úrovní, loajálního a hrdého na sounáležitost se  jménem 
organizace 
- zvyšování kvality systému a úrovně managementu kvality 
V oblasti bezpečnosti a ochrany při práci: 
- aplikace a důraz na dodržování příslušných zákonů v oblasti bezpečnosti práce 
- vzděláváním svých zaměstnanců vést k důslednému dodržování zásad bezpečnosti práce. 
(13) 
28 
 
3.2 Stakeholders 
3.2.1 Zaměstnanci 
Firma má přibližně 45-50 zaměstnanců podle aktuálního stavu objednávek. Spoluprací 
s místním Úřadem práce, využíváním brigádníků a zaměstnáváním osob se změněnou 
pracovní schopností lze plnit zakázky v rozsahu 1 – 2 pracovních směn. Při potřebě 
případné 3. směny je využívána kooperace s vybranými lokálními partnery firmy 
v požadovaném oboru. Zde je však údajně velký problém v dohodách o ceně, případně v 
kvalitě dodávaných výrobků a dodržování dohodnutých termínů.  
Přímo ve výrobě pracuje 25 lidí. 4 pracovnice na stříhání, 1 mistrová, 1 pracovník na 
balení a přípravě, 1 pracovník na kontrole, 18 pracovnic na šití. 
 
3.2.2 Odběratelé technického šití 
Mezi významné odběratele v odvětví technického šití patří firmy z oblasti výroby 
kompletních přepravních obalů - VMT Kuřim, Itoss Dolný Kubín a také místní výrobce 
kovových palet – Fortex Šumperk. Firma se však může pochlubit i dodávkami pro opravdu 
velké hráče na trhu - pro ŠkodaAuto či TI Automotive. Přepravní obaly jsou však 
expedovány i do zahraničních poboček výše uvedených firem například na Slovensko či do 
Holandska. 
 
3.2.3 Dodavatelé materiálů pro technické šití 
Jelikož je firma na trhu již od roku 1992 má vytvořenou spolehlivou síť dodavatelů, a to 
nejen z domácího trhu, ale i ze zahraničí, kde mezi ně patří např. firma DuPont. 
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Tabulka 2: Dodavatel materiálů pro technické šití 
Dodavatel Materiál Objednací 
množství 
Doba dodání 
Pegas Bučovice SPUNBOND 100g/m
2
 
SPUNBOND 120g/m
2
 
SPUNBOND 150g/m
2
 
min. 500 kg  
(šíře role 1,6m) 
100g/m
2
 1 – 2 týdny 
120g/m
2 
3 – 5 týdnů 
150g/m
2 
3 – 5 týdnů 
DuPont 
Lucembursko 
Tyvek 2462C 4 role á 260 m  
(šíře 1524 mm) 
1paleta=1 týden (paleta á 
4 role) 
DuPont 
Lucembursko 
Tyvek 2473L 4 role á 320 m  
(šíře 1524 mm) 
1paleta=1 týden  
(paleta á 4 role) 
IZOL94 s.r.o. Plachty, čiré fólie Dle aktuální potřeby 1 týden 
Svitap PE kašírovaná tkanina Dle aktuální potřeby 2-3 dny 
SPA Velcro pásky Dle aktuální potřeby Nepravidelná doba dodání 
Alma Žilina Suché zipy Dle aktuální potřeby 2-5 dnů 
Semoplast 
Šumperk 
3-5 mm pěny Dle aktuální potřeby 1-5 dnů 
(Vlastní zpracování dle 12) 
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3.3 Průběh zakázky na šití přepravních obalů 
U těchto zakázek nejprve zákazník posílá poptávku (nejčastěji e-mailem). V ideálním 
případě posílá i nějaký výkres, podklad pro výrobu, fyzický vzorek přepravované součástky 
nebo přímo vzorek obalu. 
 Následně se zpracovává cenová nabídka. Je ovlivněná především výběrem správného 
materiálu (v Macte materiály vybírají kvalitní a vhodné, díky zkušenostem s touto výrobou) 
a náročností provedení (nutnost šití či svařovaní atd.).  
Dalším krokem je obchodní a technická revize. Zákazník porovnává kvalitu vzorku, 
cenovou nabídku a případně se dolaďují jednotlivé části objednávky (jak na výrobku, tak 
v ceně, datech dodání atd.). 
Vše pokračuje závaznou e-mailovou objednávkou. 
Technická příprava a výkresy jsou ve firmě realizovány ručně, bez využití softwaru. 
Hotová technická příprava je předána mistrové na dílně. Ta podle množství zakázek a 
nutnosti splnění dodacích termínů zadává práci švadlenám. 
 Hotová zakázka je přepravena klientovi smluvní dopravou. Využívají se dopravní firmy, 
ale při lokálních zakázkách je využívána firemní dodávka v rámci objížďky pravidelných 
(smluvních) odběratelů. 
 
 
 
 
Obrázek 3: Procesní mapa 
 (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Poptávka Nabídka Objednávka Technologická 
příprava 
Nákup 
materiálu 
Výroba Odeslání k 
zákazníkovi 
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3.4 Modelová zakázka 
V této části práce popisuje modelovou zakázku, kterou firma poskytla. Jedná se o typickou 
zakázku, kterou Macte zpracovává v oblasti šití přepravních obalů. Představena bude 
kalkulace (kalkulační vzorec). 
3.4.1 Poptávka 
Zadavatelem je největší odběratel textilních insertů od Macte – VMT Kuřim. Poptávka čítá 
200 kusů textilních insertů (kapsářů) pro přepravu středových panelů osobních aut. Celý 
přepravní box se skládá z kovového regálu, ve kterém je uložen textilní kapsář. Kovový 
regál s kapsářem kryje ještě PVC obal proti dešti.  
Po vyložení kapsáře lze celou konstrukci složit a zmenšit tak celý box cca na ¼ původní 
velikosti. Tím se řeší snížení logistických nákladů. Macte však dodává pouze textilní 
kapsář. 
3.4.2 Textilní kapsář 
Zadavatel dodal firmě podklady pro výrobu v podobě výkresu a zaslal také jeden fyzický 
vzorek kovového regálu. Firma může tudíž prototyp kapsáře otestovat přímo ve výrobě. 
 
 
 
 
 
 
 
Obrázek 4: Výkres textilního kapsáře 
(Zdroj: 14) 
32 
 
3.4.3 Kalkulační vzorec 
Jelikož firma používá vysoce kvalitní textilie, tvoří přímý materiál největší položku 
kalkulačního vzorce. Zisk byl stanoven firmou na 30% z úplných vlastních nákladů 
výkonu. Firma v tomto případě nenabízí žádné slevy. Na tuto zakázku nebyla stanovena ani 
žádná množstevní sleva.   
Položka Částka v Kč 
Přímý materiál 1663,94 
Přímé mzdy 491,62 
Ostatní přímé náklady 253,25 
∑ Přímé náklady výroby 2408,81 
Výrobní režie 268,15 
∑ Vlastní náklady výroby 2676,96 
Správní režie 50 
Zásobovací režie 70 
∑ vlastní náklady výkonu 2796,96 
Odbytová režie 20 
∑ úplné vlastní náklady výkonu 2816,96 
Zisk 30% z úplných vlastních nákladů výkonu 
∑ Prodejní cena (bez skonta a rabatu) 3662,0 
Skonto - 
∑ Prodejní cena se skontem 3662,0 
Rabat - 
∑ Prodejní cena bez DPH 3662,0 
DPH (21%) 769 
∑ prodejní cena s DPH 4431,0 
(Vlastní zpracování dle 14) 
 
 
Tabulka 3: Kalkulační vzorec na textilní kapsář 
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3.4.4 Analýza materiálového toku 
1. Nastříhání materiálu na stříhacích stolech 
a. Nářadí: Profi stříhací ruční nůžky KAI 7300,  
b. Spotřeba času: 32 Nmin 
2. Označení textilních dílců v místě jejich sešívání (čárování) na stříhacích stolech 
a. Nářadí: tužka 
b. Spotřeba času: 20 Nmin 
3. Nařezání madel (popruh 30 mm) 
a. Nářadí: Ruční el. Tavný nůž HSG-0 
b. Spotřeba času: 8 Nmin 
4. Šití na strojích s jednou jehlou (lemování, šití velcro pásků…) 
a. Nářadí: Šicí stroj - 1-jehla - Garudan GF – 105 – 147LM 
b. Spotřeba času: 90 Nmin 
5. Sešívání celku - na svislé dílce se šijí vodorovné 
a. Nářadí: Šicí stroj – 2-jehly – Garudan GF – 230 – 447MH 
b. Spotřeba času: 180 Nmin 
6. Došívání se zad a dveří 
a. Nářadí: Šicí stroj – 2-jehly – Garudan GF – 230 – 447MH 
b. Spotřeba času: 75 Nmin 
7. Balení do kartonových krabic 
a. Spotřeba času: 15 Nmin (12) 
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3.4.5 Kusovník materiálu 
Textilní kapsář je vyroben především z materiálu Tyvek. Skládá se ze 4 pater. V každém 
patře budou uloženy 4 kusy středových panelů. Kapsář je nutné opatřit prvky, které ho 
budou držet v kovové konstrukci (velcro pásky, tunel pro tyče regálu). Po předešlých 
zkušenostech se výrobce rozhodl vyrobit tunely z materiálu plastel, zajišťující delší 
životnost. Dále je také opatřen dveřmi z PE kašír. tkaniny. Dalším prvkem je madlo na 
dveřích z 30 milimetrového popruhu, který je nutno řezat elektrickým tavným nožem, aby 
se neroztřepily jeho polypropylenové konce.  
Tabulka 4: Kusovník materiálu 
Číslo Název Materiál Rozměry (mm) Cena Kč/ks Poznámka 
1 půda Tyvek 2462 1394x1110 68,08 40 Kč/m2 
2 bok Tyvek 2462 1394x1317 161,55 40 Kč/m2 
3 příčka "A" Tyvek 2462 1200x305 302,64 40 Kč/m2 
4 příčka "A" Tyvek 2462 1188x1380 288,54 40 Kč/m2 
5 půda - tunel Tyvek 2462 1086x305 14,33 40 Kč/m2 
6 praporek ke dveřím Tyvek 2462 1086x68 6,49 40 Kč/m2 
7 příčka "B" Tyvek 2473 1398x1317 486,06 80 Kč/m2 
8 praporek ke dveřím Plastel 620 1086x68 9,58 59 Kč/m2 
9 zesílení pod madlo Plastel 620 50x50 0,64 59 Kč/m2 
10 půda - tunel Plastel 620 1086x100 21,14 59 Kč/m2 
11 dveře PE kašír. tkanina 1100x1364 116,27 32 Kč/m2 
      bm     
12 Velcro Velour 3165 50 mm mech 0,328 43,29 15 Kč/bm 
13 Velcro Velour 3165 50 mm mech 0,353 46,59 15 Kč/bm 
14 Velcro U-M 742 50 mm háček 0,328 17,31 6 Kč/bm 
15 Velcro U-M 742 50 mm háček 0,353 18,63 6 Kč/bm 
16 Velcro Texacro 50 mm mech 1,09 23,98 10 Kč/bm 
17 Velcro Texacro 50 mm háček 1,09 35,97 15 Kč/bm 
18 madlo popruh 30 mm 0,25 2,75 5 Kč/bm 
Celkem (přímý materiál) 1 663,94 Kč    
(Vlastní zpracování dle 14) 
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3.4.6 Kusovník práce 
Firma si určila rozdělení stříhacích prací na jednoduché a náročné. V případě tohoto 
textilního kapsáře se jedná o střih náročný. Šití je rozděleno na vodorovné (jednojehlové) a 
svislé (dvoujehlové). 
                     Tabulka 5: Kusovník práce 
  Název Práce bm/ks Cena Kč/ks poznámka 
19 střih náročný 1 100 3 Kč/ks 
20 steh vodorovný 1,384 146,15 3 Kč/ks 
21 steh vodorovný 0,443 11,7 3 Kč/ks 
22 steh vodorovný 1,562 82,47 3 Kč/ks 
23 steh vodorovný 1,317 56,5 3 Kč/ks 
24 steh vodorovný 1,31 17,3 3 Kč/ks 
25 steh vodorovný 3,336 22,02 3 Kč/ks 
26 steh vodorovný 2,779 36,68 3 Kč/ks 
27 steh svislý 1,374 272,05 4,50 Kč/ks 
Celkem (práce) 744,87 Kč   
(Vlastní zpracování dle 14) 
3.5 Analýza operace stříhání a čárování 
3.5.1 Stříhané materiály 
Pro porovnání jednotlivých možností stříhání je použito srovnání ceny práce (mzdový 
náklad) na zpracování jednoho metru čtverečního. Vybrány byly tři nejpoužívanější 
materiály pro produkci textilních kapsářů – Tyvek, PVC a PE kašírovaná tkanina. 
Roční spotřeby materiálů jsou vypočítané ze záznamů skladových pohybů. Nejdražším 
materiálem je PVC a je také zároveň nepoužívanějším materiálem pro výrobu textilních 
kapsářů. Využívá se například pro dveře do kapsářů nebo pro překrytí kompletního boxu 
jako ochrana proti dešti. Použitím silnějšího PVC s vyšší gramáží je možno dosáhnou i 
větší odolnosti proti mechanickému poškození. Do této spotřeby firma započítává i odpad, 
prořez a zmetkové výrobky. Udaná zmetkovitost je 10%. 
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Tabulka 6: Roční spotřeba u třech nejpoužívanějších materiálů pro výrobu textilních kapsářů 
Materiál Spotřeba m2 cena/m2 Cena materiálu Kč 
Tyvek 31220 40 1248800 
PE kašírovaná tkanina 26946 32 862272 
PVC 40250 45 1811250 
Celkem Kč/rok     3922322 
(Zdroj: vlastní zpracování) 
3.5.2 Současné ruční stříhání a čárování 
Stříhání a čárování probíhá na jednom pracovišti (stříhárna) a provádí ji jeden pracovník. 
Na stříhacím stole se materiál stříhá podle výkresu profesionálními krejčovskými nůžkami 
KAI 7300.  
Nejprve se materiál oddělí z role. Poté si střihač dle výkresu naznačí tužkou a pravítkem 
vodící čáry pro další stříhání. Po dokončení stříhání provede střihač čárování. Pomocí tužky 
a pravítka naznačí na nastříhané dílce vodící čáry pro šití a dílce předává na pracoviště šití.  
Nutné je naprosto přesné stříhání (eliminace zmetků a odpadu), které vyžaduje výbornou 
zručnost a zkušenosti střihaček. Následné čárování se musí provést se stejně vysokou 
kvalitou, neboť vodící čáry jsou potřebné pro kompletaci (sešívání) celku a jejich 
nepřesnost může být odhalena až po dokončení celého výrobku. Zde je nezanedbatelný 
lidský faktor - velké množství stejnorodé monotónní práce. 
Cena za ruční stříhání byla firmou stanovena na 3 Kč za metr čtvereční bez ohledu na typ 
materiálu. Roční náklady na střih tří vybraných materiálů jsou 295 248 Kč.  
Tabulka 7: Roční náklady na stříhání - ruční stříhání 
Materiál Spotřeba m2 cena/střih/m2 Roční náklady na střih Kč 
Tyvek 31220 3 93660 
PE kašírovaná tkanina 26946 3 80838 
PVC 40250 3 120750 
Celkem Kč/rok     295248 
(Zdroj: vlastní zpracování) 
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3.6 Shrnutí analýzy současného stavu 
Z úvodu analýzy je patrná stabilita firmy, díky tomu, že se nezaměřuje pouze na jeden 
segment trhu. Stojí na několika pilířích – maloobchod, prodej a pronájem výdejních 
automatů, šití oděvů a technické šití. Ze stanovené politiky kvality je patrná péče vedení 
nejen o podnik, ale i o jeho zaměstnance. Důležitým prvkem je i kvalitní a časem prověřená 
síť dodavatelů. 
Hlavní činností se stává šití textilních obalů pro přepravu autodílů. Jedná se spíše o 
malosériovou zakázkovou výrobu. Pro tuto výrobu je důležitý správný výběr materiálů a 
perfektní dílenské zpracování. 
První operací při výrobě textilních kapsářů je stříhání a čárování prováděné ručně. 
Analýzou současného stavu této operace byly vyčísleny roční mzdové náklady na ruční 
stříhání při výrobě přepravních obalů ve výši 295 248 Kč.  
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4 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
V této části práce navrhuji možné způsoby nahrazení ručního stříhání a jejich vyhodnocení. 
Pomocí jedné z možností má dojít ke snížení nákladů na stříhání materiálu k výrobě 
textilních obalů pro přepravu autodílů.   
4.1 Laserové řezání - Zdeněk Klimeš 
První navrhovanou možností, jak nahradit ruční stříhání, je využití služeb externí firmy, 
která se na stříhání technických textilních materiálů specializuje. Oslovena byla firma 
Laserové řezání - Zdeněk Klimeš z Žešova u Prostějova. Služby této firmy využívá i známý 
výrobce sportovních míčů z Prostějova.     
Na základě návrhu firma Macte zaslala vzorek několika materiálů na zkoušku řezání a 
děrování. U materiálů Tyvek, který je základním materiálem pro výrobu textilních obalů, 
však nebyl splněn požadavek na kvalitu – materiál byl na řezu viditelně spečený a 
vystouplý. Děrování velmi malých otvorů taktéž nebylo dostatečně kvalitní. Otvory neměly 
pravidelný tvar a okraj byl spečený.  
Perfektní výsledky byly naopak u materiálů PVC a PE kašírovaná tkanina. Řez byl 
bezchybný, přesný a bez poškození. Z  PVC se často dělají ke kapsářům dveře 
s průhledovými okny. Vyřezaná okna do materiálu PVC byla ve srovnání s ručním 
střihem mnohem přesnější a rovněž opticky hezčí. Velkou výhodou je také možnost 
provádění jemného čárování na jedné straně materiálu přímo laserem. Lze také provést tzv. 
nácvaky – 1,5 mm dlouhé zářezy na okrajích materiálu, které slouží jako koncové body pro 
čárování. 
Zohledněna byla i logistika – v případě domluvené zakázky je možné materiál i hotové 
výrobky přepravovat vlastí firemní dopravou v rámci pravidelného zavážení smluvních 
zákazníků v Olomouckém kraji. 
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Prostějovská firma vytvořila cenovou nabídku na základě uvedené roční spotřeby a 
předpokládaného odběru služby řezání. U materiálu PVC stanovila cenu na 2,80 Kč za 
zpracování jednoho metru čtverečního. U materiálu PE kašírovaná tkanina to je 2,80 Kč za 
metr čtvereční. 
Tabulka 8: Roční náklady na stříhání - laserové řezání externí firmou 
Materiál Spotřeba (m2) Cena/střih/m2 Roční náklady na střih (Kč) 
Tyvek* 31220 3 93660 
PE kašírovaná tkanina 26946 2,5 67365 
PVC 40250 2,8 112700 
Celkem Kč/rok     273725 
*materiál Tyvek není možné řezat laserem, proto zůstávají náklady stejné 
(Zdroj: vlastní zpracování) 
 
4.2 Investice do nového stroje 
Jako druhou alternativu pro ruční stříhání navrhuji pořízení technologie na řezání textilií a 
tkanin. Kromě řezacího stolu (cutter) je nutné také pořízení automatického stroje na 
pokládání tkanin (spreader), který na sebe dokáže přesně vrstvit materiál. Ten je díky tomu 
na dopravníkovém řezacím stolu zpracováván v několika vrstvách zároveň (u stroje 
GERBERcutter GTxL je to vrstva maximálně 2,5 cm). 
 
4.2.1 GERBERspreader XLs125 
Pokládací stroj, který dokáže pojmout šíři rolí materiálů, používaných v Macte, je například 
stroj americké značky Gerber technology. Pokládá role do hmotnosti 125 kg, šíři až 220 cm 
a průměru do 65 cm. Ovládán je grafickou dotykovou obrazovkou, což zjednodušuje 
obsluhu. Pro rozprostření látky tento stroj využívá kolébkový odvíjecí systém.  
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(zdroj:15) 
4.2.2 GERBERcutter GTxL 
Stejná značka nabízí i dopravníkový řezací stroj, který je kompatibilní z výše uvedeným 
pokládacím strojem. Kromě řezání kmitacím nožem je stroj schopen pomocí vestavěné 
vrtačky tvořit otvory do průměru 9,5 mm. Místo vrtačky je možné také použít pero pro 
čárování nastříhaných dílů. Rozhraní na bázi Windows je kompatibilní s většinou 
standartních CAD systémů. 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Zdroj:16) 
Obrázek 5: GERBERspreader XLs125 
Obrázek 6: GERBERcutter GTxL 
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4.2.3 Zhodnocení investice pomocí NPV 
Počáteční investice (INV) 
Počáteční investice zahrnuje nákup a instalaci zařízení a dále také zaškolení obsluhy 
v hodnotě 3 045 000 Kč. 
Životnost projektu (n) 
Firma požaduje minimálně 10 let bezproblémového chodu. Proto n=10 let. 
Požadovaná výnosová míra (r) 
Firma požaduje nízké riziko, proto byla výnosová míra stanovena na 5%. 
Účetní zisk (Ziski) 
Účetní zisk je uvažován pro každý rok životnosti projektu stejný. 
Příjem za nastříhaný materiál je vypočítán jak součin roční spotřeby (98 416 m2), ceny 
střihu jednoho metru čtverečního na nových strojích (7,66 Kč/m2) a marže 30%. 
Výdaj za elektrickou energii je počítán jako součin ceny za 1 kWh (4,60 Kč), hodinové 
spotřeby stroje (6,67 kWh) a počtu pracovních hodin ve dvousměnném provozu za rok 
(4032 h). Roční údržba dle prodejce vyjde na 5 000 Kč. Stroje obsluhuji v každé směně 2 
operátoři za mzdu 75 Kč/hod. Bohužel rozloha současné dílny nedokáže pojmout novou 
technologii. Je tak nutné zřídit novou dílnu v pronajatých prostorách (20 000 Kč/měsíčně). 
Tabulka 9: Porovnání ročních příjmů a výdajů při stříhání materiálu novými stroji 
Příjmy Častka (Kč) Výdaje Částka (Kč) 
Příjem za nastříhaný materiál 1002642 Roční spotřeba el. energie  123 710 
    Roční údržba 5 000 
    Mzdy pro obsluhu strojů 604 800 
    Pronájem  20 000 
Celkem příjmy 1002642 Celkem výdaje 753 510 
Výsledný zisk 249 132     
(Zdroj: vlastní zpracování) 
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Výpočet NPV 
 
 
NPV˂0 
Čistá současná hodnota vychází jako záporná. Tento investiční projekt by se neměl 
realizovat, protože by vedl ke snížení hodnoty podniku. 
4.3 Zhodnocení návrhů 
4.3.1 Využití externí firmy 
Při využití dodavatele pro stříhání technických textilií (Prostějovské firmy Laserové řezání 
– Zdeněk Klimeš) dochází k roční úspoře na mzdách ve výši 7, 29%, respektive 21 523 Kč 
vůči současnému stavu.  
Tato malá finanční úspora je neadekvátní například ke zrušení některé pracovní pozice. 
Firma Macte navíc ctí svoji firemní filozofii a snaží se vybudovat si na trhu jméno nejen 
kvalitního výrobce, ale i kvalitního zaměstnavatele s loajálním a zkušeným týmem 
zaměstnanců. Rušení pracovního místa proto není zcela žádoucí. Firma navíc zaměstnává 
osoby se změněnou pracovní schopností (ZPS), na které pobírá příspěvky od úřadu práce.  
Úspora mezd ale představuje 287 hodin práce pracovníků na dělnických pozicích s nízkou 
kvalifikací, která může být využita jinde.  
Navrhuji proto využít služby externí firmy na stříhání textilií a 287 hodin práce dělníků 
využít na jiné činnosti, které Macte nakupuje. Firma při plném využití dělníků na výrobu 
musí nakupovat úklidové a údržbářské práce pro dílny a budovu podniku. Za tyto služby 
Macte ročně zaplatí 90 720 Kč, což představuje 504 hodin práce externí firmy. Pokud firma 
využije 287 hodin práce dělníků k úklidu, může snížit náklady na nákup služeb na částku 
39 060 Kč. Tím se vyhne nutnosti propouštění nebo zkracování pracovní doby 
zaměstnancům a zároveň ušetří 51 660 Kč za nákup úklidových služeb. 
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Tabulka 10: Návrh využití uvolněného pracovního času na úklidové práce 
Současný stav Celkem Kč 
504 hodin 90720 
Návrh 
217 hodin 287 hodin 60585 
Subjekt Kč/hod 
   Externí úklidová firma 180 
   Firemní zaměstnanci 75 
   (vlastní zpracování) 
4.4 Investice do nové technologie 
Tuto možnost zavrhuji na základě provedeného výpočtu NPV. Investice do nových strojů 
pro pokládání a řezání materiálu dle metody hodnocení investic NPV se jeví jako 
nevýhodná, protože čistá současná hodnota očekávaných peněžních toků je v tomto případě 
-1 121 269 Kč. 
Zvažované stroje jsou dimenzovány spíše pro větší podniky a v Macte by nebyly příliš 
využity. Při takové spotřebě, jakou Macte má, je i nákladová cena na zpracování jednoho 
metru čtverečního příliš vysoká (7, 66 Kč). 
Problémem je i nedostatečný prostor ve stávající budově firmy. Stroje by se do dílny 
nevešly a musely by se pronajmout nové prostory pro tuto technologii. Na vybudování 
vlastní nové dílny není firma připravena – stále ještě splácí dlouhodobý investiční úvěr na 
pořízení současné výrobní budovy. 
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5 ZÁVĚR 
Cílem práce bylo inovovat vybraný výrobní proces při výrobě textilních obalů pro přepravu 
autodílů (stříhání), dále pak snížit mzdové náklady na tuto operaci o 5% ze současné 
hodnoty. Na základě analýzy současného stavu jsem stanovil roční mzdové náklady na 
stříhání a navrhnul dvě možná opatření, která by vedla ke snížení těchto nákladů.  
Prvním návrhem bylo přenechat stříhání technických textilií externí firmě. Jak se však 
ukázalo, ne všechny materiály je možné u této firmy stříhat, respektive řezat za pomocí 
laseru. Přesto jsem dosáhl cíle a mzdové náklady na tuto operaci byly v konečném důsledku 
sníženy o 7, 29%. Peněžní úspora tohoto řešení však byla velmi nízká a proto jsem navrhl 
snížení outsourcingu využitím volných pracovních hodin k úspoře za dříve nakupované 
služby. 
Druhé řešení zahrnující investici do nové technologie nepřichází v úvahu, protože 
zvažované stroje jsou pro současnou velikost firmy naddimenzované.  
Navrhované řešení nijak nenarušuje zaměstnaneckou politiku firmy Macte. Jako 
zodpovědný zaměstnavatel může realizovat úsporu mzdových nákladů na operaci stříhání, 
aniž by ohrozil pracovní dobu nebo počet pracovních míst ve své firmě.  
Laserové řezání u vybrané firmy je řízené počítačem. Díky tomu je možné nastavit plán 
řezání do nejoptimálnější možné podoby a snížit tak odpadovost a ekologický dopad celé 
výroby. 
Pouhé snížení nákladů ale nestačí. Je nutné dodržet taky vysoký standard kvality, který 
zákazníci firmy Macte očekávají. Využitím mého návrhu je tento standard minimálně 
dodržen, protože technologie laserového řezání přináší velmi přesné a kvalitní zpracování. 
U malosériové zakázkové výroby, kterou se Macte zabývá, je nutné často reagovat na 
poptávku mnohem pružněji, než pouhou standartní kalkulací. Je nutné dobře studovat své 
zákazníky a umět odhadnout jejich poptávku. Často totiž velcí hráči na trhu testují menší 
firmy, jak moc jsou ochotny klesnout s cenou. Jindy zase při průběhu prvotní komunikace 
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zkouší různé nestandartní požadavky. Pokud výrobce reaguje aktivně a pružně, může vést i 
první drobná zakázka k dlouhodobé spolupráci a k větším projektům. Macte, navzdory 
tomu, že je spíše regionálním podnikem, má potenciál a příležitost uchytit se na zajímavém 
trhu, kterým oblast přepravních obalů jistě je a bude. Jedná se totiž o recyklovatelné, 
skladné a ekologické řešení přepravy zboží. Pod tlakem nejen Evropské unie dnes velké 
mezinárodní organizace musí k těmto řešením přistupovat.     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
46 
 
SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY 
(1) Podniky a průmysl: Textilní a oděvní průmysl.  Evropská komise.  [online]. 
05.02.2013 [cit. 2014-06-01]. Dostupné z: 
http://ec.europa.eu/enterprise/sectors/textiles/index_cs.htm 
(2) Zbožíznalství - Textil a oděvy. Ekonomikon.cz [online]. 28.12.2013 [cit. 2014-06-01]. 
Dostupné z: http://www.ekonomikon.cz/zbozi/textil#cleneni-textilii 
(3) EDITED BY A. R. HORROCKS, Edited by A. R. S. Handbook of technical textiles. 
Reprinted. Cambridge, England: Woodhead Pub. Ltd., in association with The Textile 
Institute, 2000. 576 p. ISBN 1855733854. 
(4) KUCHARČÍKOVÁ, A. Efektivní výroba: využívejte výrobní faktory a připravte se na 
změny na trzích. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2011, 344 s.                                 
ISBN 978-80-251-2524-3. 
(5) JUROVÁ, Marie. Organizace přípravy výroby. Vyd. 1. Brno: CERM, 2009, 100 s. 
ISBN 978-80-214-3946-7. 
(6) ŘEPA, V. Podnikové procesy: procesní řízení a modelování. 2., aktualiz. a rozš. vyd. 
Praha: Grada, 2007, 281 s. ISBN 978-80-247-2252-8. 
(7) KEŘKOVSKÝ, M. Řízení výroby. Brno: PC-DIR Real, 1998. 87 s.               
ISBN 80-214- 1702-1.  
(8) KRÁL, B. Manažerské účetnictví.  Praha: Management Press, 2010. 660 s.            
ISBN 978-80-7261-217-8. 
(9) HRADECKÝ, M., KONEČNÝ, M. Kalkulace pro podnikatele. Praha: Prospektrum, 
2003. 153 s. ISBN 80-7175-119-7.  
(10) PERNICA, Petr. Logistika: Vymezení a teoretické základy. dotisk 1.vyd. Praha: VŠE, 
1995, 210 s. ISBN 80-707-9820-3.  
(11) HRDÝ, M. Strategické finanční řízení a investiční rozhodování. 1. vyd. Praha: 
Bilance, 2008. 199 s. ISBN 80-86371-50-6. 
(12) SIMON, V. ústní sdělení. Macte, Lautnerova 3171/4, Šumperk. 20. 2. 2014.  
(13) Politika kvality. MACTE.[online]. 2010 [cit. 2014-05-28]. Dostupné 
z: http://www.macte.cz/cz/o-nas/politika-kvality  
(14) MACTE. Textilní kapsář VMT12. Šumperk, 2012.  
(15) GERBER TECHNOLOGY. GERBERspreader XLs125. Tolland, 2013. 
(16) GERBER TECHNOLOGY. GERBERcutter GTxL. Tolland, 2013. 
47 
 
SEZNAM TABULEK 
Tabulka 1: Kalkulační vzorec ............................................................................................... 21 
Tabulka 2: Dodavatel materiálů pro technické šití ............................................................... 29 
Tabulka 3: Kalkulační vzorec na textilní kapsář .................................................................. 32 
Tabulka 4: Kusovník materiálu ............................................................................................. 34 
Tabulka 5: Kusovník práce ................................................................................................... 35 
Tabulka 6: Roční spotřeba u třech nejpoužívanějších materiálů pro výrobu textilních 
kapsářů .................................................................................................................................. 36 
Tabulka 7: Roční náklady na stříhání - ruční stříhání ........................................................... 36 
Tabulka 8: Roční náklady na stříhání - laserové řezání externí firmou ................................ 39 
Tabulka 9: Porovnání ročních příjmů a výdajů při stříhání materiálu novými stroji ........... 41 
Tabulka 10: Návrh využití uvolněného pracovního času na úklidové práce ........................ 43 
 
SEZNAM OBRÁZKŮ 
Obrázek 1: Schéma výrobního procesu ................................................................................ 19 
Obrázek 2: Členění aktivit ve firmě ...................................................................................... 25 
Obrázek 3: Procesní mapa .................................................................................................... 30 
Obrázek 4: Výkres textilního kapsáře ................................................................................... 31 
Obrázek 5: GERBERspreader XLs125 ................................................................................. 40 
Obrázek 6: GERBERcutter GTxL ........................................................................................ 40 
48 
 
SEZNAM ZKRATEK 
ZPS  změněná pracovní schopnost    
PE  polyethylen 
PVC  polyvinylchlorid 
DPH  daň z přidané hodnoty 
IČO  identifikační číslo organizace 
Bm  běžný metr 
Nmin  normominuta  
NPV  net present value (čistá současná hodnota) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
49 
 
SEZNAM PŘÍLOH 
Příloha 1: Výkres dodaný zadavatelem…………………………………………………...I 
Příloha 2: Soupis strojů……………………………………………………………………II 
Příloha 3: Dílna firmy Macte spol. s r. o………………………………………………….III 
 
I 
 
Přílohy 
Příloha 1  Výkres dodaný zadavatelem 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
II 
 
 
Příloha 2  Soupis strojů 
 
Název Použití Obrázek 
Profesionální 
stříhací nůžky 
KAI 7300 
Stříhání materiálů 
Tyvek, Spumbond, PE 
kašírovaná tkanina, 
Velcro 
 
Elektrický tavný 
nůž HSG-0 
Řezání popruhů 
 
Jednojehlový šicí 
stroj Garudan     
GF-105-147-LM 
Jednoduché sešívání, 
lemování, našívání 
velcro pásků 
 
Dvoujehlový šicí 
stroj Garudan      
230-447 MH 
Kompletování a sešívání 
velkých dílů 
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